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Die f olgenden Angaben sind den vom Annnelder eingereichten Unteriagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(g) Verfahren zum Herstellen eines mit einem Fugeteil verbundenen von einer Ausgangsform mittels 
Innenhochdruck in eine Endform umgeformten Hohlprofiles 

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung zum Herstellen eines mit einem Fugeteil verbunde- 
nen von einer Ausgangsform mittels Innenhochdruck in 
eine Endform umgeformten Hohlprofils, wobei das Fuge- 
teil mit dem Hohlprofil mittels der Innenhochdruck-Um- 
formung verbunden wird. Um in einfacher Weise eine 
prozef^sichere Herstellung eines Hohlprofils mit hohen 
Umformgraden in zumindest einem Teilbereich und die 
Anbringung eines Fugeteils an der Hohlprofilwandung im 
Innenhochdruck-Umformwerkzeug bei herrschendem In- 
nenhochdruck im Hohlprofil zu ermoglichen, wird vorge- 
schlagen, daB das Hohlprofil auf einem Abschnitt durch 
Erzeugung eines Innenhochdruckes und unter axialem 
Nachschieben des Hohlprofil materials mit hohem Um- 

■ formgraden umgeformt wird, dafS zusatzlich mittels des 
I Innenhochdruckes ein nach auSen abragendes Neben- 

■ formelement am Hohlprofil ausgeformt wird, wonach das 
Wandungsmaterial des Nebenformelementes mittels ei- 
nes das Fugeteil haltenden Stempels dem bestehenden 
Innenhochdruck entgegenwirkend zur Wiederaufnahme 
der nebenformelementfrelen Verlaufsform des Hohlpro- 
fils zuruckgedruckt wird, und daB das Fugeteil im An- 
schluB an das Zuruckdrucken in den zuruckgedruckten 
Bereich der Hohlprofilwandung hineingepre&t wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betriffl ein Verfahren zum Herstellen eines 
mit einem Fugeteil verbundenen von einer Ausgangsform 
mitiels Irjnenhochdruck in eine Endform umgeformten 
Hohlprofiles gemaC dem Oberbegriff des Patentanspruches 
1 und eine Vorrichtung zu dessen Durchfiihrung gemaB dem 
Oberbegriff des Patentanspruches 8. 

Ein gattungsgemaBes Verfahren bzw. eine gattungsge- 
maBe Vorrichtung ist aus der DE 195 08 632 Al bekannt 
Hierbei wird in eine Gravur eines Innenhochdruck-Um- 
formwerkzeuges ein Hohlprofil eingelegt, wobei das Hohl- 
profil im Bereich des zu verbindenden Fugeteils derart von 
der Gravurkontur beabstandet ist, daB das von einem ais 
Montagehilfsmittel dienenden Dom in den Gravurhohlraum 
zur Verbindung eingebrachte Fugeteil hinsichtlich des Hohl- 
profils beriihrungsfrei hineinragt Beim Einbringen in den 
Gravurhohlraum oder in unmittelbarem AnschluB an die 
eingenonimene Verbindungslage des Fugeteils wird das 
Hohlprotil mit einem Huidhochdruck innenseitig beauf- 
schlagt, wonach dieses sich aufweitet und sich an die Au- 
Benkontur des Fugeteil eng anlegt. Dabei wird das Fugeteil 
an einem gerundeten Umfangsbereich von Wandungsmate- 
rial des Hohlprofiles um griff en, so daB ein Hinterschnitt ge- 
bildet wird, durch den die Gegenkraft zu der Auszugskraft 
des Domes beim Ablosen vom Fugeteil aufgebracht wird. 
Beim bekannten Verfahren ist jedoch nachteilig, daB hin- 
sichtlich des Gravurquerschnittes nur Hohlprofile mit deut- 
Hch kleinerem Querschnitt verwendet werden kSnnen, Zur 
Anlage der Ilohlproiilwandung an die Gravurkontur iiber 30 
ihre gesamte Lange hinweg sind allein schon hohe Umform- 
grade erforderlich. Diese konnen jedoch nur durch axiales 
Nachschieben von Hohlprofilmaterial von den Enden her 
prozeBsicher realisiert werden. Das Einragen des Fugeteils 
verhindert jedoch eine derartige Umformung. Zwar kann 35 
durch eine Vorbehandlung des Hohlprofiles durch an der 
S telle der zu erreichenden Verbindung mit dem Fugeteil par- 
ticllc Qucrschnittsvcrklcincrung die Hohc dor Umform- 
grade in prozeBsicher beherrschbaren Grenzen gehalten 
werden. Dies hat jedoch eine sowohl apparativ aufwendige 40 
als auch zeit- und kostenintensive Vorverformung des Hohl- 
profiles als Voraussetzung. Dariiber hinaus muB beim Einle- 
gen das Hohlprofil exakt auf die Fuhrungsbohrung des Dor- 
nes ausgerichtet positioniert werden, was einen weiteren 
aufwendigen Arbeitsschritt bedeuLet, Ist vorgesehen, daB 45 
das Hohlprofil aufgrund der Herstellung einer voluminosen 
Ausbauchung und/oder eines langlichen Abzweiges fur das 
Aufweiten groBe Umformgrade erfordert, versagt das be- 
kannte Verfahren aus oben genannten Griinden voUstandig. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein gattungs- 50 
gemaBes Verfahren bzw. eine gattungsgemaBe Vorrichtung 
dahingehend weiterzubilden, daB in einfacher Weise eine 
prozeBsichere Herstellung eines Hohlprofiles mit hohen 
Umformgraden in zumindest einem Teilbereich und die An- 
bringung eines Fugeteils an der Hohlprofilwandung im In- 55 
nenhochdruck-Umformwerkzeug bei herrschendem Innen- 
hochdruck im Hohlprofil ermoglicht werden. 

Die Aufgabe ist erfindungsgemaB durch die Merkmale 
des Patentanspruches 1 hinsichtlich des Verfahrens und 
durch die Merkmale des Patentanspruches 8 hinsichtlich der 60 
Vorrichtung gelost. 

Dank der Erfindung wird vor der Anbringung des Fiige- 
teils an der Hohlprofilwandung das Hohlprofil bedarfsge- 
recht entsprechend der Gravurkontur aufgeweitet, wobei ein 
axiales Nachschieben in ausreichendem MaBe moglich, da 65 
sich das Fugeteil in einer von der Gravurkontur zuriickver- 
setzten Lage befindet, also nicht in die Gravurkontur hinein- 
ragt Hierdurch werden auch den erforderlichen hohen Um- 



formgraden egal, ob nur dabei nur ein kleiner Teilbereich 
Oder ein groBerer Abschnitt des Hohlprofils von derartigen 
Umformgraden beu-offen ist, prozeBsicher Rechnung getra- 
gen. Des weiteren wird zur Gewahrlei stung der ProzeBsi- 
5 cherheit durch die Ausbildung eines Nebenformelementes 
mittels Innenhochdnick Material fiir das Einpressen des Fu- 
geteil in die Hohlprofilwandung vorgelegt da in den fur das 
Nebenformelement vorgesehenen Aufweitraum nicht nur 
das Material der dem Aufweitraum unmittelbar gegeniiber- 
10 liegenden Hohlprofilwandung hineingedriickt wird sondem 
auch das Material aus den AnschluBbereichen des Hohlpro- 
files an das Nebenfonnelement in diesen nachflieBt. Somit 
weist die Hohlprofilwandung im Zuriickdruckvorgang des 
Nebenformelementes mittels des Stempels in die Ebene der 
15 Gravurkontur mehr Material also eine Wandstarkenverdik- 
kung auf, so daB das spater eingepreBte Fugeteil an der 
Hohlprofilwandung einen sicheren Halt findet. Weiterhin er- 
gibt sich durch die Uberlagerung der Krafte des Innenhoch- 
druckes und des entgegenwirkenden Stempels beim Zuriick- 
20 driicken des Materials des Nebenformelementes Span- 
nungsverhaltnisse im beaufschlagten Wandungsmaterial, 
die fur einen besonders festen PreBsitz des Fugeteils in der 
Hohlprofilwandung sorgen. 

ZweckmaRige Ausgestaltungen der Erfindung konnen 
25 den Unteranspriichen entnommen werden; im iibrigen ist die 
Erfindung anhand zweier in den Zeichnungen dargestellter 
Ausfuhrungsbeispiele nachfolgend naher erlautert; dabei 
zeigt: 

Fig. 1 in einem seitlichen Langsschnitt eine erste Arbeits- 
stufe des erfindungsgemaBcn Verfahrens beim Anbringen 
einer Buchse an der Hohlprofilwandung in der Ausgangs- 
form des Hohlprofils bei Normaldruck und in Nicht-(}e- 
brauchslage der erfindungsgemaBcn Vbrrichtung, 

Fig, 2 in einem seitlichen Langsschnitt eine zweite Ar- 
beitsstufe des erfindungsgemaBcn Verfahrens mit der Vor- 
richtung nach Fig. 1 in Nicht-Gebrauchslage des Stempels 
der Vorrichtung und gleichzeitiger Herstellung eines domar- 
tigcn Abzweiges am Hohlprofil durch Innenhochdnick, 

Fig, 3 in einem seitlichen Langsschnitt eine dritte Ar- 
beitsstufe des erfindungsgemaBcn Verfahrens mit der Vor- 
richtung nach Fig. 1 mit einer bezugUch des Oberwerkzeu- 
ges der Vorrichtung zuriickgezogenen Stempellage mit der 
Ausbildung eines Nebenformelementes, 

Fig. 4 in einem seitlichen Langsschnitt eine vierte Ar- 
beitsslufe des erfindung sgemaBen Verfahrens mit der Vor- 
richtung nach Fig. 1 mit in die Gravur vorgeschobenem 
Stempel beim Eindriicken einer Wandungstasche und 
gleichzeitigen Einpressen des Fugeteils in die Hohlprofil- 
wandung, 

Fig. 5 in einem seitlichen Langsschnitt eine fiinfte Ar- 
beitsstufe des erfindungsgemaBcn Verfahrens mit der Vor- 
richtung nach F^. 1 beim Stanzvorgang des Stempels nach 
dem Einpressen der Buchse in die Hohlprofilwandung ge- 
maB Fig. 4, 

Fig. 6 in einem seitlichen langsschnitt eine sechste Ar- 
beitsstufe des erfindungsgemaBcn Verfahrens mit der Vor- 
richtung nach Fig. 1 nach AbschluB des Stanzvorganges ge- 
maB Fig, 5 in Stanzlage des Stempels, 

Fig, 7 in einem seidichen Langsschnitt eine siebte Ar- 
beitsstufe des erfindungsgemaBcn Verfahrens mit der Vor- 
richtung nach Fig. 1 den Stempel in in das Oberwerkzeug 
der Vorrichtung zuriickversetztem Zustand, losgelost von 
der Buchse nach AbschluB des Stanzvorganges gemaB Fig. 
6, 

Fig. 8 ein erfindungsgemaB fertigumgeformtes Hohlprofil 
mit in die Hohlprofilwandung eingepreBter Buchse mit einer 
die Hohlprofilwandung einklemmenden Ringnut. 

In Fig, 1 ist ein in ein Oberwerkzeug 1 und ein Unter- 
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werkzeug 2 geteiltes an eine Fluidhochdruckerzeugungsan- 
lage angeschlossenes In nenhochdruck-Umfonn werkzeug 3 
dargestelll, in dessen Gravur 4 ein lineares rohrformiges 
Hohiprofil 5 eingelegt ist. Die Gravur 4 weist eine bauchige 
das Hohiprofil 5 umlaufende Aussparung 6 auf, deren Hohe, 5 
d. h. dcs radialen Abstandes zwischen der Hohlprofilwan- 
dung 7 des noch nicht umgeformten, in seiner Ausgangs- 
form befindlichen Hohlprofiles 5 und dem dieser gegeniiber- 
liegenden Aussparungsgrund 8 groBer oder gleich der Ein- 
dringtiefe des an der Hohlprofilwandung 7 anzubringenden lO 
Fiigeteils 9 bemessen ist. Diese Bemessung bewirkt einen 
Freigang des ferligumgeformten und mil einem Fiigeteil 9 
versehenen Hohlprofiles 5, so daB im Falle, daB das Hohi- 
profil 5 als Abgasrohr dient, keine gravierenden Storungen 
in der Hauptstromrichtung des Abgasstromes ergeben. Des 15 
weiteren wird in einem anderen Anwendungsfall, in dem ein 
weiteres Hohiprofil in das umzuformende Hohiprofil 5 ein- 
geschoben werden muB, erreicht, daB das Einschieben be- 
hinderungsfrei erfolgen kann. 

In die Aussparung 6 miinden jeweils axial voneinander 20 
beabstandel ein domformiger Abzweig 10 und eine Fiih- 
rungsbohrung 11, die sich radial von der Aussparung 6 weg 
erstrecken. In dem Abzweig 10 ist ein Gegenhalter 12 ver- 
schiebbar gefiihrt:, der bei einer Ausdomung des Hohlprofi- 
les 5 die sich aufweitende Wandung 7 kontrolliert abstutzt 25 
um ein friihzeitiges Materialversagen der Wandung 7 zu ver- 
meiden. In der Fiihrungsbohrung 11 ist ein mit einem hy- 
draulischen Antrieb versehener Stempel 13 verschiebbar ge- 
fuhrt, an dessen dem Hohiprofil 5 zugewandter Stimseite 14 
das Fiigeteil 9 gehalten ist. Das Fiigeteil 9 weist hier eine 30 
zentrische Durchgangsoffnung 15 auf und ist auf ein Ende 
16 eines in den Stempel 13 integrierten Stanzstempels 17 
gesteckt das aus dem Stempel 13 auch in Nichtgebrauchs- 
lage des Stanzstempels 17 herausragt. 

Das Fiigeteil 9 kann aus einem magnetischen Werkstoff 35 
beslehen, wozu der Stempel 13 als Elektromagnet ausgebil- 
det ist, so daB das Fiigeteil 9 auch ohne Steckverbindung 
und ohnc Durchgangsoffnung am Stempel 13 haltbar ist. Al- 
temativ konnen im Stempel 13 nach auBen fuhrende und mit 
einer Unterdruckquelle verbundene Kanale ausgebildet sein, 40 
die in die Stimseite 14 des Stempels 13 munden. Hierbei 
kann der Werkstoff des Fiigeteils 9 beliebig sein, wobei 
durch die Ansaugung des Fiigeteils 9 wahrend des Anbrin- 
gungsprozesses trotz fehlender Steckverbindung und 
Durchgangsoflnung ein ausreichender Halt am Stempel 13 45 
gegeben ist Das Fiigeteil 9 kann beispielsweise als Stift, als 
Mutter oder - wie in beiden Ausftihrungsbeispielen gezeigt 
- als Buchse ausgebildet sein. 

Die Fiihrungsbohrung 11 des Stempels 13 ist nach auBen 
hin einstufig konzentrisch erweitert, wobei die Stufe 18 eine 50 
Anschlagsfiache fiir eine entsprechende an dem Stempel 13 
ausgebildeten Schulter 19 bildet Die Aussparung 6 an sich 
erbringt eine Herabsetzung der Hohe des Umformgrades bei 
Bereichen, die von der Aussparung noch weiter radial nach 
auBen fiihren, beispielsweise bei dem Abzweig 10 zur Aus- 55 
formung eines Domes 24 auf einem Abschnitt 49 des Hohl- 
profiles 5. 

Im in Fig, 1 gezeigten ^sten Arbeitsschritt zur Ausfiih- 
rung des erfindungsgemafien Verfahrens schlieBen das Fii- 
geteil 9 mit seiner dem Hohiprofil 5 zugewandten Stimseite 60 
20 und der Gegenhalter 12 mit seiner Stimseite 21 oberfla- 
chenbiindig mit der Gravurkontur ab. Hiemach erfolgt durch 
Anlegen eines Innenhochdruckes eine erste Aufweitung des 
Hohlprofiles 5, die unter Nachschieben zweier an den Hohl- 
profilenden 22 und 23 angreifenden Axialstempeln erfolgen 65 
kann, wobei sich die Hohlprofilwandung 7 an der Ausspa- 
rungsoberfiache, im wesentlichen am Aussparungsgrund 8 
konturtreu als Ausbauchung 50 anlegt. 



GemaB Fig. 2 wird im zweiten Arbeitsschritt der Gegen- 
halter 12 in den Abzweig 10 zuriickgefahren, worauf sich 
unter einer zweiten Aufweitung ein Dom 24 aus dem Ab- 
schnitt 49 der schon in eine Ausbauchung 50 aufgeweiteten 
Form des Hohlprofiles 5 ausbildet. Die zweite Aufweitung 
erfolgt unter Nachschieben von Hohlprofilniaterial durch 
die besagten Axialstempel bei Innenhochdruck. Das Fuge- 
teil 9 schlieBt bei dieser Umformung mit seiner Stimseite 20 
weiterhin bundig mit der Gravurkontur ab. Nach der Ausdo- 
mung erfolgt in einem dritten Arbeitsschritt nach Fig. 3 
durch eine dritte Aufweitung bei weiterhin herrschendem 
Innenhochdruck die Ausformung eines Nebenformelemen- 
tes 25, wozu der Stempel 13 ohne Anderung seiner Relaliv- 
lage zum Fiigeteil 9 und zum Stanzstempel 17 gesteuerl in 
seiner Fiihrungsbohrung 11 zuriickgeschoben wird. Bei die- 
ser Ausformung ist ebenfalls ein Nachschieben von Hohl- 
profilmaterial moglich. Es ist im iibrigen denkbar, unter 
Nachschieben von Hohlprofihnaterial mittels Innenhoch- 
druck die Ausdomung und das Erzeugen des Nebenfomiele- 
mentes 25 gleichzeitig abfolgen zu lassen, wodurch ProzeB- 
zeit eingespart wird. Jedoch ist dabei das Nachschieben von 
nohlprofilmaterial an: beide Ausformungsstellen behindert, 
da die gleichzeitig stattfindenden Ausformungen des Neben- 
formelementes 25 und des Domes 24 sich hinsichtlich des 
Flusses des Materials gegenseitig storen. 

In den durch das Zuriickschieben des Stempels 13 sich 
zwischen der weitgehend gleichformig verlaufenden Grav- 
urkontur bzw. der Kontur der Aussparung 6 und der Stim- 
seite 20 des Fiigeteils 9 ausbildenden Aufweitraum 26 wird 
nicht nur das der Stimseite 20 des Fiigeteils 9 direkt gegen- 
iiberliegende Wandungsstiick 27 der Hohlprofilwandung 7 
hineinverdrangt, sondem es flieBt auch in den Aufweitraum 
26 Wandungsmaterial der Hohlprofilwandung 7 aus den an 
das Nebenformelement 25 angienzenden Bereichen 28 und 
29 des Hohlprofiles 5 nach. Im Ausfiihrungsbeispiel gemaB 
Fig. 3 legt sich zwar die Hohlprofilwandung 7 vollig an das 
Fiigeteil 9 und die Fuhrungsbohrungswandung 30 an, je- 
doch ist dies fiir die wcitcrcn Zwcckc dcs Verfahrens nicht 
unbedingt erforderlich. 

Nach der Ausformung eines Nebenformelementes 25 
wird der Stempel 13 gemeinsam mit dem Fiigeteil 9 und 
dem Stanzstempel 17 in Richtung der Gravur 4 verfahren, 
wodurch entgegen dem Innenhochdmck das Wandungsma- 
terial des Nebenformelementes 25 zuriickgedriickt wird 
(Fig. 4). Das Nebenfomielement 25 fonut sich dabei in die 
nebenformelementfieie Verlaufsform der Hohlprofilwan- 
dung 7 zuriick, wogegen jetzt jedoch aufgmnd des zusatz- 
Uch aus den Bereichen 28 und 29 in die Fiihrungsbohrung 11 
geflossenen Materials der Hohlprofilwandung 7 zumindest 
im umlaufenden Bereich 31 der Miindungsoffnung 32 der 
Fiihrungsbohmng 11 eine Materialanhaufung und somit eine 
Wandstarkenverdickiing auftritt. Dadurch und durch den in- 
folge der Belastungsrichtungsumkehr der Hohlprofilwan- 
dung 7 im Bereich des Nebenformelementes 25 sich eige- 
benden Wechsel der Hauptbelastung bei der Umformung 
auf die auBen liegende bislang am geringsten belasteten Ma- 
t^alfas^ wild die Grenze der Bruchdehnung des Hohlpro- 
files 5 an dieser Stelle wesentUch erhoht, so daB groBere 
Umformgrade auch ohne Nachschieben von Hohlprofilma- 
terial berstfrei prozeBsicher ermoglicht werden konnen. 

Der Stempel 13 wird soweit vorgeschoben, bis seine 
Schulter 19 an der Anschlagflache der Stufe 18 anliegt. Der 
Anschlag ist dabei ortlich derart festgelegt, daB die Stim- 
seite 14 des Stempels 13 biindig mit dem Gravurverlauf ab- 
schlieBt und das Fiigeteil 9 ganzlich in die Gravur 4 hinein- 
ragt Durch dieses weitere Vorschieben entgegen dem In- 
nenhochdruck und das darin begriindete Binpressra des Fii- 
geteils 9 in den zurtickgedrUckten Bereich 48 der Hohlpro- 
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filwandung 7 wird in der Hohlprofilwandung 7 eine sich an 
das Fugeteil 9 eng anschmiegende Tasche 33 ausgebildet, 
wobei das Fugeteil 9 in der Tasche 33 durch das Zusammen- 
wirken der einander entgegengerichteten Krafte des Stem- 
pelvorschubs und des Innenhochdruckes einen besonders 5 
starken PreBverbund mit der Hohlprofilwandung 7 erhait. 

Aus dieser EinpreBlage des Fugeteils 9 heraus wird der 
Stanzstempel 17, der in einer im Slempel 13 ausgebildeten 
Fiihrungsbohrung 34 gefiihrt ist, enlgegen der Kraft einer 
Druckfeder 35, die sich an einer Stufe 36 einer konzentri- 10 
schen Erweiterung der Fiihrungsbohrung 34 einerseits und 
an einer Schulter 37 des entsprechend der Erweiterung ver- 
breiterien Stanzstempel s 17 andererseits abstutzt, und der 
Kraft des Innenhochdruckes weiter durch die Durchgangs- 
offnung 15 des als Buchse ausgebildeten Fugeteils 9 hin- 15 
durch in die Gravur 4 hinein verschoben. Dabei wird an- 
fangs ein Wandungsstiick 38 aus dem Boden 47 der Tasche 
33 herausgedruckt (Fig. 5). Bei weiterem Vorschieben des 
Stempels 17 wird nach Fig* 6 dieses Wandungsstiick 38 aus 
dem Boden 47 der lasche 33 als Butzen 39 herausgestanzt, 20 
welcher aufgrund der Schwerkraft auf den unten liegenden 
Teil des Ilohlprofiles 5 absinkt. Die Endform des Ilohlprofi- 
les 5 ist nun erreicht. 

Aufgrund der Rrzeugung eines Tx)ches 40, das als Durch- 
fuhrung fur einen Fugepartner in Form einer Buchse dienen 25 
kann, fallt der Innenhochdruck ab. Der Hochdruck wird, da 
das Verf ahren fast abgeschlossen ist, entspannt. Bei Normal- 
druck, also Atmospharendruck wird gemaB Fig, 7 der Stem- 
pelverbund aus Stempel 13 und Stanzstempel 17 in dieFuh- 
rungsbohrung 11 zuriackgezogen, wobei der Stanzstempel 30 
17 von der Feder 35 wieder in die urspriingliche Relativlage 
zum Stempel 13 getrieben wird. Die Loslosung des Stanz- 
stempels 17 von der Hohlprofilwandung 7 beim Zuruckzie- 
hen ist deswegen so einfach und ohne Auswirkung auf die 
Hohlprofilkontur, weil der Stanzstempel 17 nur am Loch- 35 
rand 41 mit dem Hohlprofil 5 Kontakt hat und dieses beim 
ZurQckziehen von der Stimseite 20 des FUgeteils 9 abge- 
stiitzt wird. Der Stempel 13 stcht mit der Hohlprofilwan- 
dung 7 nicht unmittelbar in Kontakt, so daB auch hier das 
ZurQckziehen des Stempels 13 problemlos erfolgen kann. 40 
Die Loslosung des Stempelverbundes vom Hohlprofil 5 
sorgt fiir eine einfache unbehinderte Entnahme des fertig- 
umgeformten - also der Umformung von einer Ausgangs- 
form in eine Endform - und mit dem Fugeteil 9 versehenen 
Hohlprofils 5 aus dem Uiiifonuwerkzeug 3. 45 

Im zweiten Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 8 wird bei der 
Beaufschlagung des Hohlprofils 5 durch den Stempel 13 
keine Tasche 33 in der Hohlprofilwandung 7 ausgebildet 
Hier ist das Fugeteil 9 in Form einer speziellen Buchse der- 
art ausgebildet, daB sie an ihrer Stimseite 42 eine umlau- 50 
fende Schneidkante 43 besitzt und im AnschluB an die 
Schneidkante 43 umfanglich einen Ringwulst 44 aufweist, 
in welchem eine Ringnut 45 verlauft. Beim Einpressen des 
Fugeteils 9 in die Hohlprofilwandung 7 wird zuerst durch 
die Schneidkante 43 des Fugeteils 9 ein Butzen aus dem 55 
Hohlprofil 5 herausgeschnitten. Unmittelbar danach wird 
das Fugeteil 9 mit dem Hohlprofil 5 formschlussig veibun- 
den, indem bei weiterem Vorschub des Stempels 13 und da- 
mit des Fiigeleils 9 der Lochrand 46 der Hohlprofilwandung 
7 in der Ringnut 45 clipsartig eingeklemmt wird. 60 

Patentanspriiche 

1 . Verfahren zum Herstellen eines mit einem Fugeteil 
verbundenen von einer Ausgangsform mittels Innen- 65 
hochdruck in eine Endform umgeformten Hohlprofiles, 
wobei das Fugeteil mit dem Hohlprofil mittels der In- 
nenhochdruck-Umformung verfounden wird, dadurch 



gekennzeichnet daB das Hohlprofil (5) auf einem Ab- 
schnitt (49) durch Erzeugung eines Innenhochdruckes 
und unter axialem Nachschieben des Hohlprofilmateri- 
als mit hohen Umformgraden umgeformt wird, daB zu- 
satzlich mittels des Innenhochdruckes ein nach auBen 
abragendes Nebenformelement (25) am Hohlprofil (5) 
ausgeformt wird, wonach das Wandungsmaterial des 
Nebenformelementes (25) mittels eines das Fugeteil 
(9) haltenden Stempels (13) dem bestehenden Innen- 
hochdruck entgegenwirkend in die nebenformelement- 
ft-eie Verlaufsform der Hohlprofilwandung (7) zuriick- 
gedruckt wird, und daB das Fugeteil (9) im AnschluB 
an das Zuriickdrucken in den zuruckgedriickten Be- 
reich (48) der Hohlprofilwandung (7) hineingepreBt 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Nebenformelement (25) und der mit hohen 
Umformgraden umzuformende Abschnitt (49) des 
Hohlprofiles (5) gleichzeitig ausgeformt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB zuerst der mit hohen Umformgraden umzufor- 
mende Abschnitt (49) des Ilohlprofiles (5) und danach 
das Nebenformelement (25) ausgeformt werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB durch Innenhochdruck am Hohlprofil (5) eine 
Ausbauchung (50) erzeugt wird, von dieser ausgehend 
das Nebenformelement (25) ausgeformt wird, wobei 
die Ausbauchung (50) mit einer derartigen Aufweit- 
hohe ausgebildet wird, daB diese die Eindringtiefe des 
in die Hohlprofilwandung (7) einzupressenden Fuge- 
teils (9) iibersteigt oder zumindest dieser entspricht. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB beim Einpressen des Fugeteils (9) in die Hohl- 
profilwandung (7) eine Wandungstasche (33) ausgebil- 
det wird, in der das Fugeteil (9) im PreBsitz gehalten 
wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
nct, daB nach dem Einpressen cincs mit cincr Durch- 
gangsoffnung (15) versehenen Fugeteils (9) durch die 
Offnung (15) hindurch ein Butzen (39) aus dem Boden 
(47) der Wandungstasche (33) herausgestanzt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB beim Einpressen des Fugeteils (9) in die Hohl- 
profilwandung (7) durch eine umlaufende Schneid- 
kante (43) an der hohlprofilzugewandten Stimseite (42) 
des Fugeteils (9) ein Butzen aus Hohlprofil (5) heraus- 
geschnitten wird und daB das Fugeteil (9) mit dem 
Hohlprofil (5) formschlussig dahingehend verbunden 
wird, daB unmittelbar nach dem Herausschineiden des 
Butzens der Lochrand (46) der Hohlprofilwandung (7) 
in einer in einem Ringwulst (44), mit dem das Fugeteil 
(9) umfanglich versehen ist, angeordneten Ringnut 
(45) eingeklemmt wird. 

8. Vorrichtung zum Herstellen eines mittels Innen- 
hochdruck umgeformten und an der Wandung mit ei- 
nem Fugeteil verbundenen Hohlprofiles, mit einem in 
ein Oberwerkzeug und ein Unterweiiczeug geteilten, 
das Hohlprofil in einer Gravur aufnehmenden Innen- 
hochdruck-Umformwerkzeug, das an eine Ruidhoch- 
druckerzeugungsanlage angeschlossen ist, und einem 
das Fugeteil haltenden Werkzeug, das in einer Fiih- 
rungsbohrung eines der beiden Umformwerkzeughalf- 
ten verschiebbar gefuhrt ist und mittels dessen das Fu- 
geteil in die Gravur des Umformwerkzeuges hinein- 
fiihrbar ist, zur Durchfuhrung des Verfahrens nach An- 
spruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Gravur (4) des Innenhochdnick-Umformwerk- 
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zeuges (3) einen Bereich (10) aufweist, in dem das ein- 
geiegte Hohlprofil (5) mit groBen Umfonngraden unter 
Innenhochdruck aufweitbar ist, 

daB das Innenhochdruck-Umformwerkzeug (3) zumin- 
dest einen Axialstempel beinhaltet, der am im Um- 5 
fomiwerkzeug (3) eingeleglen Hohlprofil (5) zum axia- 
len Nachschieben von Hohlprofilmaterial bei der Um- 
formung des Hohlprofiles (5) anliegt, 
und daB das das Fugeteil (9) haltende Werkzeug ein 
Stempel (13) ist, der gesteuert antreibbar ist, dahinge- 10 
bend 

- daB er zur unter Innenhochdruck erfolgenden 
Ausformung eines Nebenformelementes (25) am 
Hohlprofil (5) mit seiner Stimseite (14) in einer in 
seiner Fiihrungsbohrung (11) hineinversetzten 15 
Lage angeordnet ist, in der zwischen der Gravur- 
kontur und der das Fiigeieil (9) tragenden Stim- 
seite (14) des Stempels (13) Aufweitraum (26) 
ausgebildet ist, 

- daB er danach zur Anbringung des Fugeteils (9) 20 
an der Hohlprofilwandung (7) nach einer Ver- 
schiebung entgegen dem Innenhochdruck in Rich- 
tung der Gravur (4) mit seiner Stimseite (14) eine 
T^age einnimmt^ in der das Fugeteil (9) bei durch 
Zunickdnickung in die nebenformelementfreie 25 
Hohlprofilkontur zuruckgeformtem Nebenform- 
schluBelement (25) in der Hohlprofilwandung (7) 

im zuriickgedruckten Bereich (48) eingepreBt ist, 
und 

- daB er nach erfolgter Anbringung des Fiigeteils 30 
(9) an der Hohlprofilwandung (7) unter Normal- 
druck eine in die Fiihrungsbohrung (11) zuruck- 
versetzte und mit der Stimseite (14) vom Fugeteil 
(9) beabstandete Lage einnimmt. 

9. Voiricfatung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 35 
zeichnet, daB beim Aufweiten des Hohlprofiles (5) mit 
hohen Umfonngraden der Stempel (13) rait dem Fiige- 
tcil (9) obcrfiachcnbiindig mit der Gravur (4) des Um- 
formwerkzeuges (3) abschheBt. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 40 
zeichnet, daB die Gravur (4) eine bauchige Aussparung 
(6) aufweist, die die Fiihrungsbohrung (11) des Stem- 
pels (13) miindet, wobei die Hohe der Aussparung (6) 
groBer oder gleich der Eindringtiefe des Fiigeteils (9) 

in die Hohlprofilwandung (7) beiiiessen ist. 45 

11. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB im Stempel (13) ein Stanzstempel (17) 
integriert ist, auf dessen aus dem aufnehmenden Stem- 
pel (13) herausragenden Ende (16) das mit einer 
Durchgangsoffnung (15) versehene Fiigeieil (9) ge- 50 
steckt ist, der bis zur Erreichung der EinpreBLage des 
Fiigeteils (9) mit dessen hohlprofilzugewandten Stim- 
seite (20) biindig abschlieBt und der zum Ausstanzen 
eines Lochbutzens (39) unter Innenhochdruck nach 
dem Einpressen des Fugeteils (9) aus dem aufiiehmen- 55 
den Stempel (13) ausfahrbar ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Bereich der Gravur (4), in dem das 
eingelegte Hohlprofil (5) mit groBen Umfonngraden 
unter Innenhochdruck aufweitbar ist, als domformiger 60 
Abzweig (10) ausgebildet ist und daB im Abzweig (10) 
ein Gegenhalter (12) verschiebbar gefiihrt ist. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Stempel (13) als Elektromagnet aus- 
gebildet ist, an dem das aus einem magnetischen Werk- 65 
stoff bestehende Fugeteil (9) wahrend des Anbrin- 
gungsprozesses anhaftet 

14. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 



zeichnet, daB der Stempel (13) mit einer Unterdruck- 
quelle verbunden ist und einen an diese angeschlosse- 
nen in seine Stimseite (14) miindenden Kanal aufweist, 
iiber den das Fugeteil (9) bei der wahrend des Anbrin- 
gungsprozesses erfolgenden Erzeugung eines Unler- 
druckes an der Stimseite (14) des Stempels (13) anhaf- 
tet 
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